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La pr^sente invention concerne la fabrication en 
continu de filaments synthetiques k usage textile • Les utili- 
sations de filaments ou fibres synthetiques se developpent sans 
cesse pour faire face aux besains croissants d' articles tex- 
5 tiles de toutes sortes. Ce developpement est 116 non seulement 
aux proprietes intrinseques, solidite, lavabilite, etc* des 
matifcres synthetiques et a 1 1 abaissement des prix de fabri- 
cation des fibres et filaments eux-memes, mais aussi a la dimi- 
nution des couts de mise en oeuvre de ces fibres et filaments 

10 dans. la confection des produits textiles . 

On a vu en effet se developper de nombreuses mdthodes 
de fabrication d 1 articles non tisses faisant nqtamment appel a 
un enchevetrement aieatoire trfes pousse des fibres ou filaments 
synthetiques. Un precede courant pour favor iser 1 'enchevetrement 

15 des fibres ou filaments consiste a les friser prealablement ; 
la frisure donne en effet aux fibres et filaments la faculty 
de s'accrocher mutuellement en tous sens. 

Diverses techniques ont ete mises au point pour pro- 
voquer artif iciellement la formation de frisures avec les dif- 

20 f^rentes mati&res synthetiques en usage* 

L*un des inconv^nients de ces techniques est qu'elles 
n^oessitent une ou plusieurs operations supplementaires dans 
le processus de fabrication et de traitement des filaments 
avant leur utilisation. La tendance est done h simplifier les 

25 operations de frisure. 

II est connu qu'en ref roidissant de fagon dissyme- 
trique des filaments de polypropylene immediatement a la 
sortie de la filifere, on donne aux filaments une anisotropie 
transversale telle que des frisures helicoldales peuvent appa- 

30 raitre lors d'un traitement ulterieur simple. Le refroidis- 
sement dissymetrique peut etre produit par un courant de gaz 
attaquant les fils transversalement sur un seul cote. Les fila- 
ments ainsi obtenus possedent une frisure latente que l'on 
peut reveler par un traitement qui comprend notamment une ope- 

35 ration d T etirage, suivie d'une etape de rechauffage a l'etat 

detendu au cours duquel apparaissent les frisures. II est pos- 
sible, afin d'obtenir un nombre de frisures par unite de longueur 
et un diamktre de spire convenables d'agir dans certaines limites 
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sur les conditions de rechauffage d'une part et sur la tempe- 
rature d'etirage par un prechauff age d' autre part. 

L'interet de ce proc£d£ est qu'on peut confe>er de facon 
tressimple une frisure latente a des filaments -sortant de la 
5 filiere ; 1 ' inconvenient en est la relative complexity de mise en 
oeuvre du traitement perraettant de d^velopper les frisures. 

Or, la demanderesse s'est apergue qu'on pouvait reveler 
la frisure de filaments refroidis dissyraetriquement a la sortie 
de la filiere en operant en continu a trfes grande Vitesse a 
10 l'aide d'un appareillage simple. , 

L' invention a done pour objet un procdde" de fabrication 
en continu de filaments de polypropylene f rises a partir d'une 
filiere alimentee en polypropylene fondu, dans lequel on souffle 
transversal ement un gaz de ref roidissement d'un cote - du faisceau 
15~ de filaments sortant de la filiere, caracterise* en ce qu'on 
revele la frisure latente en aspirant ces filaments a l'alde 
d'une tuyere prolonged d'un tube de stabilisation a la sortie 
duquel- on recueille les filaments frisks de polypropylene en 
vue de leur utilisation. 

Pour la mise en oeuvre de ce proceed, on s'est apercu 
d.'autre part qu'il etait preferable d'utiliser une temperature 
du gaz de ref roidissement inferieure a 4°C et une vitesse su P e- 
rieure a 1,5 m/s ; de plus, la temperature du polymere en 
fusion peut etre avantageusement superieure a 300°C. 

Les essais effectues selon ce procede oht permis 
d'obtenir avec une reproductibilite excellente des filaments 
de polypropylene presentant des frisures heiicoldales sans 
aucune discontlnuite operatoire entre leur extrusion et leur 
utilisation. Ce type de frisure est tres favorable a l'enche- 
30 vetrement des fibres ou filaments dans la confection d' articles 
textiles. On peut en prof iter directement en projetant les fila- 
ments f rises sortant de l'appareil sur un tablier. mobile sur 
lequel se forme une nappe non tissee au rythme de la production 
des filaments. On peut egalement utiliser ce produit a un stade 
35 ulterieur, en coupant d'abord les filaments en fibres discon- 
tinues a la sortie de l'appareil avant de les enchevStrer sous 
forme de nappes ou de voiles par cardage ou depot pneumatique 
par exemple. 
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Un aspect tres int£ressant de ce procede tient dans le 
fait qu'on obtient des filaments f rises en utilisant en aval du 
soufflage de gaz de ref roidissernent un appareillage analogue h 
des appareillages connus pour la fabrication de filaments ordi- 
5 naires non fris£s« II £tait en effet inattendu que le simple 
passage des filaments dans la tuyfere et le tube de stabilisation 
qui la prolonge puisse suffire a reveler une frisure dans ces 
filaments aprfes le ref roidissernent dissymetriquee On peut tenter 
d'expliquer cette observation par le fait que la tuy&re non 

10 seulement aspire les filaments, mais provoqye un £tirage partiel 
de ces filaments, e'est-a-dire une orientation de leur struc- 
ture et les trempe s le gaz admis sous pression dans la tuyere 
se refroidit en se d^tendant. Bien entendu, l'etat final du 
filament depend du rdglage des paramfetres intervenant dans la 

15 mise en oeuvre du proc£d£ et des exemples seront donnes pour 
illustrer cette mise en oeuvre avec les valeurs des param&tres 
utilises ; en particulier, la temperature du polymfcre en fusion 
dans la f ilifere, ..celle du gaz de refroidissement et la vitesse 
de ce dernier sont trhs important es. L f invention se caract^rise 

20 cependant fortement par cette posSibilite, mise a Jour par la 
demanderesse, d f obtenir en continu des filaments pr^sentant une 
frisure permanente et cela par un proc^dd mettant en oeuvre un 
appareillage simple., 

On a, par ailleurs, constats que les filaments obtenus 

25 par ce proc£d£ poss&dent la propri^te de voir leur frisure aug- 
menter lorsqu'on leur fait subir un 6tirage. Les filaments qui 
sont repris et aspires par la tuyere et qui sortent a l f extr£- 
m±t6 du tube de stabilisation sont dans un £tat incompletement 
etirg. Cela signifie qu'on peut encore leur faire subir un allon- 

30 gement permanent sans les rompre en les soumettant a une force de 
traction suffisante. Ainsi, les filaments f rises obtenus par le pro 
c£dd indiqu£ peuvent couramment poss^der un taux d'allongement 
r£siduel avant rupture de 250 a 350#. On peut done les dtirer lar- 
gement sans crainte de rupture^ et tirer ainsi parti de la faculty 

35 assez surprenante qulls possedent de voir augmenter leur nombre de 
frisures a l'unite de J.longueur* 

Cette propriety a des consequences tout a fait avan- 
tageuses dans certaines applications. En effet, lorsqu l on fa- 
brique des etoffes non tissees a "£artir de fibres ou de fila- 
ments continus, on fait tr£s souvent appel a la technique de 
1 'aiguilletage pour consollder les nappes forces par un enche- 
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vetrement primaire de ces fibres ou filaments. La penetration 
d ! aiguilles a crochet s, fourches ou ardillons dans ces nappes 
a pour effet d'entralner des fibres ou filaments a l f int£rieur 
de ces nappes et de provoquer leur enchevetrement transversa- 

5 lement au plan de la nappe en meme temps que leur serrage dans 
cette nappe. Or, on salt qu'avec des nappes fornixes de fila- 
ments continus ou de fibres discontinues suf f isamment. longues, 
les aiguilles provoquent un <§tirage mecanique des portions de 
fibres ou filaments sur lesquelles elles agissent. Lorsque 

10 leur taux d ? allongement r^siduel est suffisant, ces fibres ou 
filaments ne cassent pas, mais simplement s'allongent. 

L'aiguilletage de nappes non tissees formees k partir 
de fibres ou dd filaments continus en polypropylene frisks 
selon le proc£d£ indique provoque done par etirage un accrois- 

15' sement de la frisure au sein meme de l 1 article traite avec 

les excellentes consequences qui en decoulent sur le plan non 
seulement de la cohesion et de la solidity de 1' article, mais 
aussi de sa finesse, de son toucher et de son aspect. 

Ainsi, par exemple, la demanderesse a mis au point 

20 un nouveau type d 1 articles non tiss£s et son proc^de de fabri- 
cation qui font l f obJet du brevet frangais n° 1 558 265 
depose le 27 avril 1966 et du brevet frangais h° 1 528 749 
d£pos£ le 25 avril 1967 ; dans ce proced^, des filaments 
synth^tiques incomplfeteraent dtir£s sont enehevetrds pour former 

25 tine nappe que I'on soumet ensuite a une operation consistent 
a entralner certains de ces filaments k travers ladite nappe 
en les etirant pour les faire sortir sur une de ses faces 
sous forme de boucles. Cette operation peut etre effectu^e 
en enfongant des aiguilles ou outils en forme de fourche d f un 

50 cote de la nappe pour les faire sortir sur l f autre face de 

fagon que, lorsqu'ils se retirent, lis laissent subsister sur 
cette face une boucle des filaments qu'ils ont entratnes. L 1 ap- 
plication de filaments conformes a l 1 invention a la confection 
de nappes destinees a subir ce traitement permet de ben^fieier 

35 non seulement d'une meilleure cohesion de la nappe avant meme 
la formation des boucles, mais aussi d'obtenir des boucles 
fornixes de filaments d'autant plus frises qu ! ils ont ete etires ; 
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ces boucles sont done gonflantes et agr^ables a l'oeil et au 
toucher. 

Un appareillage permettant la mise en oeuvre du proc£de 
est d^crit plus en detail ci-dessous en reference au dessin 
5 annexe sur lequel 11 est represents schematiqueraent . 

Sur la figure, vine tremie 1 deverse du polypropylene 
fondu dans un convoyeur a vis 2 debouchant a son autre extre- 
mity dans un conduit 4 d 1 alimentation d'une ectrudeuse 3<> Cette 
extrudeuse 3 comprend deux pompes a engrenages 5 entralnees 

10 par des moteurs 6. Ces pompes 5 pulsent le polypropylene liquide 
avec un d<§bit r£glable k travers deux filiferes 7. 

Un faisceau 8 de filaments verticaux 9 se forme k la 
sortie de la filifere, qui se trouve entrain^ a trhs grande Vi- 
tesse par une tuyfere 10 de type bien connu dans la filature 

15 de matifcres synth^tiques : cette tuyere est alimentSe en air 
comprint qui s'ecoule k grande Vitesse vers le bas en provo- 
quant l' aspiration- de filaments 9« 

Entre la sortie de la filifere 7 fet la tuyfere 10 est 
mont<§, d'un cot<§ de l'appareii* un dispositif de ventilation 

20 transversale 15. Ce dispositif comprend ion ventilateur propre- 
ment dit 16 associe k un appareil de conditlonnement non repr£- 
sente permettant de r£gler la temperature de 1 9 air de refroi- 
dissernent et une gaine 17 canalisant les filets gazeux vers 
une grille 18. Le dispositif de ventilation 15 est monte sur 

25 toute la distance s^parant la filifere J et la tuyfere 10, mais 
certaines parties de la grille peuvent etre obturees. L f air 
souffle attaque les filaments immediatement a la sortie de la 
filifere. 

Cet air provoque un ref roidissement des filaments 9* 
30 sortant a l'etat pateux, plus rapide sur un cote que sur l 1 autre. 
II en r^sulte une repartition dissymetrique des isothermes dans 
une section transversale du filament. 

Le polypropylene chauffe presente la propriete de voir 
sa structure se modifier dans le temps, d'autant plus vite que 
35 la temperature est plus eievee. Cette modification de structure 
se traduit par une diminution de son poids moleculaire raoyen 
accompagnee d f une modification correlative de sa resistance 
ra^canique, de ses taux d 1 elasticity et d'allongement permanent 
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et de sa r<§tractabilite\ II s'ensuit que les filaments 9 refroidis 
de facon asymetrique acquierent une structure non uniforme pendant 
leur trajet entre la filifere 9 et la tuyere d' entrapment 10. 

Les filaments anisotropes sont aspires a travers la 
5 tuyere 10 qui les entraine a une Vitesse qui depend de sa cons- 
truction et de la pression d'air, cette derniere pouvant etre 
regime ; puis, toujours entratnes par l'alr f roid. alimentant la 
tuyere, lis descendent dans un tube de stabilisation 20 oh se 
poursuit le phenomene de trempe de ces filaments amorce dans 

10 la tuyere. La longueur du tube de stabilisation est determined 
en fonction de la capacite d'allongement permanent finale des 
filaments que l'on desire obtenir. Les filaments ejected a la 
sortie 21 du tube de stabilisation 20 pr^sentent des frisures 
helicoldales, configuration particulierement favorable pour leur 

15- enchevetrement mutuel dans la confection d' articles textiles, 

Le degre de frisure des filaments, c'est-a-dire notam- 
ment le nombre de spires a l'unit^ de longueur et le diametre 
des spires dependent des conditions operatolres et notamment 
des temperatures du polymere fondu, du gaz de refroidissement 

20 et de la Vitesse de ce dernier. Pour parvenir a la frisure 

directe des filaments, 1'ecart entre la temperature du polymere 
fondu et celle du gaz de refroidissement doit £tre suffisamment 
grand j plus la temperature de fusion du filament est elevee 
et plus celle du gaz de refroidissement est basse, plus la fri- 

25 sure sera importante. 

Sur la figure, on a represents les filaments 9 issus 
de la sortie 21 projetes contre un deTlecteur incline qui les 
dirige en direction d'un tablier sur lequel ils se deposent et 
s enchevStrent pour former une nappe dite "spun -bonded". Cette 

30 application est interessante, car il n'y a aucune discontinuity 
necessitant par exemple des manipulations avec interventbn de 
main-d'oeuvre, entre 1 'introduction de la matiere premiere et 
l'obtention d'un produit fini ou semi-fini ; les traitements " 
ulterieurs, mecaniques notamment, de la nappe "spun -bonded" 

35 peuvent intervenir dans l a m g me chalne sans stockage interme- 
diaire. 

Bien entendu, d'autres applications des filaments 
frises obtenus sont possibles ; on peut notamment les couper 
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a la sortie du tube de stabilisat. >n 20 pour obtenir des fibres 
discontinues destinees a etre mises eri oeuvre par cardage, 
depot pneumatique ou autre. 

Dans les deux cas d 'utilisation, directe sous forme 
5 de filaments continus ou indirecte sous forme de fibres discon- 
tinues, l f action d f un etirage, par exemple d'un etirage meca- 
nique resultant de l f action d' aiguilles entrainant ces fibres 
ou filaments provoque une accentuation de leur frisure perma- 
nente. 

) L* installation utilisee dans les exemples qui vont 

suivre presente les caraeteristiques suivantes. 

La grille 18 par laquelle passe l'air est placee a 
une distance de 10 millimetres en dessous de la plaque perforce 
de la fili&re 7. L'air de ref r;oidissement peut etre souffle k 
X > une Vitesse variant entre 1 et 5 metres par seconde. Un condi- 
tionneur d'air permet de maintenir sa temperature inferieure 
a 4°C et de la regler. 

La distance entre la sortie de la filifere 7 et l 1 ori- 
fice d 1 aspiration de la tuyere 10 est ggale k 1,60 metres ; la 
.-?£> grille 18 a la roeme hauteur, raais il efet possible d'obturer 
les orifices inf^rieurs sur une hauteur convenable pour la 
mise en oeuvre du procede. 

La tuyere permet d f assurer des vitesses de defilement 
du faisceau 8 de filaments pouvant varier entre 600 et 6 000 metres 
25 par minute en modifiant la pression d'air d f alimentation. La 

detente de l f air dans la tuyfere s'accompagne d f un certain refroi- 
dissement, la temperature regnant a l'interieur etant, en 
general, comprise entre 0° et 10 °C environ. Enfin, la longueur 
du tube de stabilisation 20 couramment egale a plusieurs metres 
30 varie en fonction de la capacite d 1 allongement permanent resi- 
duelle des filaments a obtenir o 

Deux exemples sont donnes ci-dessous pour illustrer 
la mise en oeuvre du procede et 1 'utilisation de l'appareil, 
l'un pour des deniers de filaments relativement fins et 1 1 autre 
35 pour des deniers plus forts pour des tapis et des couvertures 
par exemple. 

Exemple 1 : 

On envoie du polypropylene fondu a 320 °C sur une 
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filiere comportant 140 trous de diametre egal a 0,45 millimetre.. 
La temperature de la' filiere est de 3l4°C et son dgbit en poly- ' 
mere fondu de 205 g par minute. La Vitesse de l\air de refroi- 
dissement est 2 metres par seconde et la temperature de 2°C. La 
5 soufflerie n'agit que sur la moitie de la hauteur de la grille 18, 
c'est-a-dire sur 80 centimetres en dessous de la filiere. 

La pression d f alimentation de la tuyere est de 
0j,850kg/cm , la Vitesse des filaments ainsi obtenue etant de 
1 640 m/mn. Le tube de stabilisation prolongeant la tuyere a un 
10 diametre interne de 21 millimetres et une longueur de 3,57 nitres. 

On recueille k la sortie de ce tube des filaments 
frisks de 8 deniers ; ces filaments possfedent une capacity d'eti- 
rage r^siduel de 350 %. lis present ent 2 spires h^licoldales 
par centimetre de longueur d f un diametre d f environ 2,2*milli- 
15 metres. • • 

Aprfcs un £tirage m^canique ramenant leur capacity 
d'allongement permanent a 100 %, lis pr^sentent 4 spires par 
centimetre d'un diametre d'environ 1,5 millimetres. 

Exemple 2 2 

20 Avec le merae polypropylene que pr<§c<§demment fondu a 

la meme temperature, on alimente une filiere de 100 trous avec 
un d^bit de 225 g par minute. Les autres parametres sont raain- 
tenus k la meme valeur, y compris la temperature de l'air de 
refroidissement, mais a l f exception de la longueur du tube de 

25 stabilisation qui passe k 4,20 metres. La vitesse des filaments 
est de 1 450 metres par minute. 

On obtient des filaments frisks de polypropylene de 
14 deniers a la sortie du tube de stabilisation dont la capacity 
r^siduelle d'allongement permanent est de 300 %. lis pr£sentent 

30 3 spires par centimetre d ! un diametre de 1,8 mm environ. Apres 

etirage ramenant leur capacity rSsiduelle d'allongement permanent 
a 100 %, lis presentent 4 spires d'un diametre de 1,3 mm. 
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REVENDICATIONS 



1 - Proced£ de fabrication en continu de filaments 
fris£s en polypropylene k partir d'une filler e aliment 6 e en 
polypropylene fondu, caract^rise en ce qu f on souffle transver- 
saleraent un gaz de ref oidissement d ! un cote du faisceau de fila- 

5 ments sortant de la filifere et qu'on revfcle la frisure en aspi- 
rant ce faisceau de filaments a l ! aide d'une tuyere prolong£e 
d f un tube de stabilisation a la sortie duquel on recueille les 
filaments frisks de polypropylene en vue de leur utilisation. 

2 - Proc£d£ selon la revendication 1, caract^ris^ en 
10 ce que la temperature du gaz de refroidissement est inf^rieure 

k 4°C. 

3 - Proc£d£ selon les revendications 1 ou 2, caractg- 
r±s6 en ce que la Vitesse du gaz de refroidissement est sup^rieure 
k 1,5 metres par seconde. 

15 if - Proc6d£ selon l'uxie des revendications 1 i 5, 

caraeteris£ en ce que la temperature de polypropylene fondu 
est sup^rieure k 300°C. 

5 - Proc<§d£ selon lVine des reveridicatfc^s :1 &4icardct£ris£ 
en ce qu'a la sortie du tube de stabilisation on recueille 

20 les filaments sur un tablier mobile pour obtenir une nappe 
" spun -bonded" . 

6 - Fibres ou filaments en polypropylene incompie- 
tement 6t±r6, c'est-a-dire poss^dant une certaine capacity 
r<§siduelle d'allongement permanent, caract£ris£s par le fait 

25 qu'ils sont frisks et que leur nombre de spires a 1 'unite de 
longueur augment e sous l f effet d'une operation d'etirage* 

7 - Fibres ou filaments selon la revendication 6, 
caracterisgs en ce que leur diamfetre de spire diminue au cours 
de l'etirage. 

30 8 - Procede de fabrication d'un article non tiss£ 

a partir d'une nappe de fibres ou de filaments de polypropylene 
enchevetr£s, caract^risd en ce qu'on utilise des fibres ou des 
filaments de polypropylene selon la revendication 6 et.qu'on 
soumet =cette nappe a la penetration d'outils qui entralnent 
35 des fibres ou filaments de cette nappe a travers elle-meme en 
les etirant mecaniquement, ce qui^accentue leur frisure. 
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9 - Proceed de fabrication d'un article non tisse selon 
la revendication 8, caracterlse en ce qu'on utilise pour former 
la nappe des filaments sensiblement continus et que l'on soumet 
la nappe ainsi formee a la penetration d' aiguilles qui entralnent 
5 ces filaments a travers la nappe en les etirant pour les faire 
sortir sous forme de bouoles frisees sur une de ses faces. 
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